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(57) Abstract

Said tool can be dismantled but this does not make it less sturdy than integral
tools. The fact that it can be dismantled makes it possible to exchange the wearing
part, i.e. the cutter. Moreover the cuttting part can be mounted in predetermined angle
positions so that only one tool is required for various angle positions, whereas previ-
ously one tool was required for every desired angle position. Said tool consists of a
cutting part (1), a guiding part (2) and a shank part (3, 3'), which can all be separated
from each other. The cutting part has a form closure (16, 16’) which fits into a recess in
the guiding part (2) and by means of which the cutting part (1) can be centred and the
cutter (1’) can be immobilized in a given angle position () of the cutting part (1).

(57) Zusammenfassung

Das Werkzeug ist zerlegbar, ohne dass seine Festigkeit gegeniiber einem ein-
stiickigen Werkzeug beeintrichtigt wére. Durch die Zerlegbarkeit kann der Ver-
schleissteil, ndmlich die Schneide ausgetauscht werden. Ausserdem kann der Schnei-
denteil in vorgegebenen Winkelpositionen eingesetzt werden, sodass fiir verschiedene
Winkelpositionen nur ein einziges Werkzeug vorhanden sein muss, wihrend es bis an-
hin soviele Werkzeuge wie gewiinschte Winkelpositionen notig waren. Das Werkzeug
besteht aus einem Schneidenteil (1), einem Fiihrungsteil (2) und einem Schaftteil (3,
3'), welche alle voneinander 18sbar sind. Der Schneidenteil weist ein in eine Ausneh-
mung im Fiihrungsteil (2) passender Formschluss (16, 16') auf, durch welchen der
Schneidenteil (1) zentriert und die Schneide (1) in eine bestimmte Winkelstellung (o)
des Schneidenteils (1) feststellbar ist.
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SYSTEMWERKZEUG

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug, insbesondere ein Stanzwerkzeug

gemass Oberbegriff des Patentanspruch 1.

5 Metallbearbeitungswerkzeuge sind in der Regel bearbeitungsspezifi-
schen Belastungen ausgesetzt, Schneidwerkzeuge anderen als Stan-
zwerkzéuge, spanabhebende Werkzeuge anderen als Schlagwerkzeuge
und so fort. Dadurch sind die diversen Werkzeugherstellungen in
engen Spezialgebieten angesiedelt und {berschneiden sich in der

10 Regel nicht.

Innerhalb eines Gebietes von Werkzeugen, bspw. den Stanzwerkzeu-
gen, welches Gebiet hier Gegenstand der Diskussion ist, haben sich
15  weitere Aufteilungen in Spezialgebiete ergeben. Als Beispiel seien die
Systemwerkzeuge genannt. Diese Gattung der Stanzwerkzeuge kom-
men ausschliesslich auf manuellen oder numerisch gesteuerten Stanz-
und Nibbelmaschinen zum Einsatz, bei welchen die Werkzeuge von
Hand, mittels Revolver, Kettenmagazin oder &ahnlichen Foérdersyste-
20 men in Stanzposition gebracht werden. Dafir mussten die zur Ver-
wendung gelangenden Werkzeuge auf solche Maschinen angepasst

werden. In der Regel geschah dies, indem der Einspannschaft eines
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herkdmmlichen Werkzeuges an die Einspannvorrichtung einer solchen
Maschine angepasst wurde.

Somit unterscheiden sich SystémWerkzeuge von den klassischen
Werkzeugen, von welchen sie nota bene abstammen, in vielen Fillen
lediglich durch die zur Schneidenform genau definierten Lage des
Aufnahmedurchmessers, béim Stempel der Einspannschaft, bei der
Matrize der Aussendurchmesser, sowie gegebenenfalls durch zusatzli-
che Einstellkerben oder -nocken und/oder durch Griff- oder Manipu-
lierstellen, an denen solche Werkzeuge fir die automatisierte Um-

ristung mit mechanischen Mitteln angepackt und eingesetzt werden

- kénnen.

In solchen Stanzautomaten werden ganze Werkzeugsiatze fir den

Einsatz bereit gehalten. Mit der Normierung dieser Werkzeugsitze

entstanden die oben so genannten Systemwerkzeuge, die aufgrund der
kostspieligen Spanneinrichtungen, deren Zahl man niedrig halten will,
zu einer Optimierung des verfugbaren Werkzeugsatzes beitragen
sollten. Alles - dies verhinderte jedoch nicht, dass die Werkzeuge,
getreu nach ihrem klaésischen Vorbild, immer noch mehr eine Adap-

tion eines Werkzeuges als wirkliche Systemwerkzeuge sind.

Beispielsweise ist bei einem Stanzwerkzeug an einem Revolverstanz-
automaten der Spannschaft innerhalb des Rasters fiir verschiedene
Dimensionierungen des Schneidenteils immer gleich gross, was unmit-
telbar zu einem schlechten Verhiltnis zwischen dem Volumen des
Schneidenteils und dem Gesamtvolumen des ganzen Werkzeuges
(bspw. 5% - 15%) fihrt. Damit haben Werkzeuge mit kleinen Schnitt-
dimensionen einen unverhaltnismassig grossen Schaftanteil, der, da
das Werkzeug einstiickig ist, auch in den Werkzeug-Verschleiss mit-
einbezogen ist. Versuche, den Einspannschaft vom Schneidenteil zu
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losen und letzteren auswechselbar zu gestalten, fihrten zu unbefrie-
digenden  Ergebnissen,  sodass auch heute noch einstiickige
Stanzwerkzeuge die Regel sind. Dies trifft vor allen Dingen bei den

Werkzeugen im unteren Stanzbereich zu.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Werkzeugsystem fir eine
Stanzmaschine zu schaffen, das herstellungsgiinstig ist, sparsam in
der  Werkstoffverwendung und  -verarbeitung ist und dessen
10 Verschleissteile in einfacher Weise austauschbar sind. Ferner sollen
von den austauschbaren Verschleissteilen die Schneiden =zusatzlich in

diversen Radialpositionen einsetzbar sein.

15 Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, eine Massnahme anzugeben, ge-
méass welcher ein Werkzeugsystem fir eine Stanzmaschine in allen
Grossenabstufungen mit austauschbaren Verschleissteilen versehen
werden kann;, wobei bei diesen austauschbaren Verschleissteilen, dem
eigentlichen Werkzeug, die Schneidenausrichtung in verschiedenen

20  Radialpositionen realisierbar sein sollen ejnsetzbar sind, ohne die

Einspannposition des Stempels verdndern zu miussen.

Diese Aufgaben werden durch die im Patentanspruch 1 definierte

25 Erfindung gelost.

Anhand der nachfolgend aufgeftihrten Figuren soll ein Ausfihrungs-
beispiel der erfinderischen Massnahme an einem Stanzwerkzeuge

30 eingehend diskutiert werden.

Fig. 1 zeigt Teil eines Systemwerkzeugs (Stempel) gemass dem
Stand der Technik,
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Fig. 2  zeigt Teil eines Systemwerkzeugs (Stempel) gemiss Erfin-
dung, mit den gleichen Aussenmassen, jedoch mit lésbarem

Schneidenteil,

Fig. 3  zeigt einen Teil des zerlegbaren Stempels gemiss Erfindung

ohne den Fihrungsteil,

Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung den Schneidenteil wvon
10 oben zur besseren Sichtbarmachung der Winkelverstellmog-
lichkeit,

w

Fig. zeigt einen Stempel mit lésbarem Schneidenteil, der fiir
grosseren Werkzeugdimensionen ausgelegt ist; im Verhiltnis

15 von Lange zur Breite ist er berquadratisch,

Fig. 67 zeigt analog zu Figur 3 einen Teil des zerlegbaren Stempels

geméss Erfindung ohne den Fihrungsteil,

20 Fig. zeigt analog zu Figur 4 den Schneidenteil eines Stempels,

N |

wie in Figur 5 gezeigt, von oben gesehen,

Fig. 8 zeigt als weitere Ausfihrungsform einen Uebergangsteil
oder Polygonteil zur Umsetzung der Schneidwinkelpositio-
25 nierung,

Fig. 9 A,B,C zeigen einige Beispiele fir die Schneidwinkelpositio-
nierung bei der Verwendung verschiedener Uebergangs-
bzw. Polygonteile,

30

Fig. 10 zeigt einen Uebergangs- bzw. Polygonteil n=6/n=8 zur Ein-

stellung von Winkelschritten voh a=15° von oben gesehen,
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Fig. 11 zeigt das DBeispiel eines Schneidenteils geméss Erfindung,

wie er als Austauschteil dem Kaufer angeboten wird.

Die Erfindung geht von folgender Ueberlegung aus. Werkzeuge, ins-
besondere Stanzwerkzeuge sind bei hoher Genauigkeitsforderung
enormen Arbeitskraften ausgesetzt. Im Grunde genommen laufen sich
diese beiden Forderungen entgegen. Die jedermann einleuchtende

Auswechselbarkeit der sich verschleissenden Schneiden findet hier

ein echtes Hindernis, da die gewiinschte Auswechselbarkeit eine

losbare Verbindung bedingt, welche auf eine Schwéchung des Werk-

zeuges hinauslauft.

Die jedermann einleuchtende Auswechselbarkeit der sich verschleis-
senden Schneiden findet hier e}n echtes Hindernis, da die gewinsch-
te Auswechselbarkeit eine lésbare Verbindung bedingt, welche entwe-
der auf eine Schwichung des Werkzeuges hinauslduft, die Genauigkeit
beeintrachtigen kann oder ein Festsetzen der Idsbaren Verbindung

mit sich bringt.

Jede Massnahme solcher Art am Stempel zur Anbringung einer Halte-
vorrichtung fir den Schneidenteil muss das Werkzeug entweder
schwachen oder dessen Arbeitsgenauigkeit beeintréchtigen oder bei-
des miteinander. Dies gilt ebenso fur Massnahmen zur Einstellung des
Schneidenwinkels des stempels, welche den Querschnitt beeintrachti-
gen. Gelingt es nun, den Stempel auf eine Weise zu zerlegen, dass
der Kraftfluss wahrend eines Stanzvorganges keine, durch die Zerle-
gung hervorgerufene kritische Zone durchlauft, so wirde sich der
zerlegte (und losbar wieder zusammengesetzte) Stempel fast gleich
wie ein nicht zerlegter Stempel verhalten. Somit war es zum Zeit-
punkt der Erfindung eine Herausforderung, eine Zerlegung zu finden,

die dieses Kriterium erfullt. Ist die Ausgestaltung ferner so gewahlt,

PCT/CH89/00101
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dass beim Einsetzen des Schneidwerkzeuges auch dessen Orientierung
in gewinschter Richtung fixiert werden kann und dass beim Schnei-
denwechsel der Schneidenteil sich trotz der vielzahligen Stanzvor-

génge aus seiner Halterung problemlos herausnehmen lasst, so ist das

w

gesteckte Ziel erreicht.

Der in Figur 1 dargestellte Stempel geméass dem Stand der Technik,
ist ein einstickiger Stempel mit einem Schneidenteil 1, einem VFﬂh—
10 rungsteil 2 und einem Scharftteil, 3. Der Fiithrungsteil 2 weist am
Umfang neben einem Positionierstift 18 noch eine, zwei oder mehrere
Umfangsnuten, Schmiermittelkammern 4, auf, in denen ein Schmier-
fn'n:teldepot ahgele'gt ist. Der Stempel lauft mit seinem Fihrungsteil 2
in einer Stempelfiihrung 6, von der nur die eine Hilfte gezeichnet
15  ist, und er ist an einem Spanngewinde 10 in eine Spannmutter 7
eingespannt. Die Stempelfithrung 6 ist in einen Abstreifer 8 verlan-
gert und zwischen der Spannmutter und der Stempelfithrung ist eine
Abstreiferfeder 9 wirksam, die in Figur 1 gegen ihre Druckkraft
zusammengepresst ist. Der Schneidenteil 1 hat in diesem Bild eben
20 ein Werkstick 11 durchdrungen und' einen Abfallteil 12 aus dem
Werkstiick gestossen. Im folgenden Moment wird der Stempel zuriick-
gezogen werden und der Abstreifer hilt das eingespannte Werkstiick

11 ortlich am Platz, sodass es nicht hochgezogen werden kann.

25
Nach einer gewissen Anzahl von Stempelschnitten muss das ganze
Werkzeug, der Stempel, ausgetauscht werden. Dies ist bei einem
Stempel geméass Erfindung nun nicht mehr nétig.

30

Der Kraftverlauf P von der Spannmutter 7 zur Schneide 1 verlauft
bei einem Stempeldruck gleich wie bei einer belasteten Siule. Nun
sind aber Systemwerkzeuge in ihrer stufenweisen Abstimmung (dem

Raster) an gewisse Dimensionen gebunden, um in die ‘Werkzeugauf-
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nahmesysteme eingespannt werden zu kénnen. In Figur 1 ist es der
Fiuhrungsteil 2, der fir den Schneidenteil 1 zu gross dimensioniert
ist. Hier bietet sich also die Maglichkeit einer geschickten Zerlegung
des Stempels fir eine Auswechselbarkeit der Verschleissteile (haupt-

5 sachlich die Schneiden) an, ohne dass seine Festigkeit beeintrachtigt
wird und ausserdem weitere, zusitzliche Eigenschaften realisiert wer-
den koénnen, welche das Werkzeug zuvor nicht aufgewiesen hat. Hier
ist insbesondere die Winkelverstellung der Schneide angesprochen. Bis
anhin musste fir eine gewlnschte Winkelverstellung der Schneide

10 entweder ein gesonderter, diesem Winke!l entsprechender Stempel
bereitgehalten werden oder es musste, sofern der gewiinschte Winkel
zuféllig vorgesehen ist, mittels eines Indexierstiftes oder eine ent-
sprechenden Nute etc. der Stempel umgesteckt werden. Nun aber
konnen durch die Erfindung mit ein und demselben Schneidenteil

15 verschiedene Winkel eingestellt werden. Somit ist auch nur noch ein
einziger Positionierstift 18 notwendig, welcher die radiale Verbindung
zur Maschine gegen die Verdrehung des Stempels sichert.

20 Figur 2 zeigt das Ausfihrungsbeispiel des Stempels gemass Erfindung.
Er besteht im wesentlichen aus drei voneinander ldsbaren Teilen,
einem Schneidenteil 1, einem Fihrungsteil 2 und einem Schaftteil 3.
Der Schaftteil 3 weist einen verlangerten Spannschaft 3' auf, am
oberen Ende ist das Spanngewinde 10 zum Einspannen des Werkzeu-

25 ges angeordnet und am unteren Ende ist ein Spanngewinde 10' zum
Einspannen des Schneidenteils 1' angeordnet. Der Schaftteil 3 ist in
Figur 3, hier in einen Schneidenteil 1 eingeschraubt, noch einmal
dargestellt. Betrachtet man nun in dieser Figur 3 den Schaftteil mit
dem Schneidenteil, so erkennt man, dass der Schaftteil hauptsachlich

30 dazu dient, den Schneidenteil mit dem Fihrungsteil zu verbinden. Die
Druckkrafte (Stoss) werden vom Fihrungsteil und die Zugkrafte
(Rilckzug) vom Schaftteil aufgefangen. Die wesentlich geringeren
Quer- und Torsionskrafte werden von der Schneide iber einen Poly-

gon-Zapfen 16, hier mit dem Gewindeloch fir das Spanngewinde 10'
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auf den Fihrungsteil geleitet und vom Arretierstift 18 abgefangen.
Schon die  Dimensionierung des Arretierstiftes zeigt, dass diese Kraf-
te in Relation zu den beiden achsialen Stempelkriften klein bis sehr
klein sind.

Der Fihrungsteil 2 weist nun neu eine Mittenbohrung 13 auf, durch
welche der verlangerte Spannschaft 3' gefuhrt ist, um den nun l§s-
baren Schneidenteil 1 festzuhalten. Damit der Fuhrungsteil 2 zusitz-
lich Druckkraft zum Schneidenteil leiten kann, ist er bspw. mit einer
konischen Schulter 15 versehen, in welcher der Spannschaft 3,3' sich
abstiitzen kann. Mit dieser Massnahme wird auch das Gewinde 10'
zur Befestigung des Schneidenteils 1 {bermassiger Krafteinwirkung
geschiitzt. Der Schneidenteil 1,1' selber stiitzt sich zusatzlich auf
den Fihrungsteil 2 ab. Je nach Spannung zwischen dem Schneidenteil
1 und dem Spannschaft 3,3' hervorgerufen durch das FEinschrauben
des Schneidenteils, wird der Kraftfluss durch ‘den Fihrungsteil 2
einen grosseren oder geringeren Anteil haben. Auf diese Weise wird
der Fihrungsteil mit seinem festen Durchmesser adiaquat zur Ueber-
tragung von Druckkriften ‘herangezogen, sodass die Zerlegung noch
zusdtzliche Vorteile bringt. Der . Schneidenteil 1 mit der Schneide 1'

stitzt sich zusitzlich auf den Fihrungsteil 2 ab.

Der Schneidenteil 1 weist einen Zapfen 16 auf, der als n-Eck, hier
bspw. als 8-Eck, siehe Fig. 4, ausgebildet ist. Er dient zur Zentrie-
rung und gleichzeitig zur Winkelverstellung der Schneide. Figur 3
zeigt mit dem Drehpfeil o die Winkelverstellbarkeit des Schneiden-
teils mittels des Polygons des in der Regel achsial unverdrehbaren
Stempels an. Durch diese Moglichkeit erspart man sich die Lager-
haltung mehrerer teurer Werkzeuge. In Figur 4 sieht man den
Schneidenteil 1 vom Polygonzapfen 16, also von oben her. Man
erkennt die Schneide 1' des Schneidenteils 1, die in Richtung des
Pfeiles o in verschiedene Positionen des 8-Fck-Zapfens, der im Fiih-

PCI/CH89/00101
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rungsteil 2 Aufnahme findest, positioniert werden kann. Damit sind
bspw. die Positionen o = (0°, 45°, 90° etc.) realisierbar und die
Auflosung (kleinster Winkel) betragt 45°. Selbstverstandlich koénnen
auch andere Winkel und auch eine héhere Auflosung (kleinere Win-
kelschritte) vorgesehen sein, wie weiter unten anhand einer anderen

ot

Ausfihrungsform dargelegt wird. Mit dem hier dargestellten Form-
schluss konnen eine Vielzahl von Winkeleinstellung erzielt werden.
Somit ist mit dieser Massnahme ein Zentrier- und Winkelverstellme-
chanismus "innerhalb" des Stempels geschaffen worden.

10

Eine andere Méglichkeit zur Winkelverstellung (in der Zeichnung
nicht dargestellt) besteht darin, dass ein Zapfen auf den Schneiden-
teil eingesetzt ist, der in eine von mehreren im gleichen Radius,
15 aber bei verschiedenen Winkeln angeordneten Bohrungen (Sack-
lochern) 16' im Fuhrungsteil 2 eingefiihrt werden kann. Damit ist es
moglich, eine Winkelverstellung der Schneide herbeizufihren. Hinge-
gen ist die oben angegebene Ausfithrungsform mit Polygoneinsatzen
universeller anwendbar, wie dies weiter unten noch dargelegt wird.
20

Fur Stempel mit grosserem Durchmesser wird die Auswechselbarkeit
der Schneiden durch eine Zerlegung herbeigefithrt, wie sie in Figur 5
und Figur 6 gezeigt ist. Man beachte hier das Volumenverhaltnis des
25 Schneidenteils zum Schaft-, bzw. Fihrungsteil, welches nicht viel
mehr als ein 1/6 bis 1/20 betragt. Die Auswechselbarkeit des Ver-
schleissteils und die Winkelverstellbarkeit des Schneidenteils ist auch
bei den Werkzeugen dieser Grossenordnung sehr erwiinscht. Figur 5
zeigt ein solches Werkzeug gemass Erfindung mit einem Schneidenteil
30 1 mit einem Winkeleinstellzapfen 16 (ohne Gewindeloch), mit einem
Fihrungsteil 2, durch welchen zwei Spannschaftverliangerungen 3' zur
Befestigung des Schneidenteils 1 gefiihrt sind und schliesslich mit
dem Spannschaft 3, der in den Fihrungsteil 2 integriert ist, derart,

dass das Spanngewinde 10 zum Einspannen des Werkzeuges im Fuh-
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rungsteil angeordnet ist. Auch hier fihrt die Zerlegung' zu keiner
Schwachung der statischen Eigenschaften.

5 Bedingt durch den grossen Durchmesser des Schneide- und Fiihrungs-
teiles, ist ein grésser dimensionierter Winkeleinstellzapfen 16 und
zwel Spannschaftverlingerungen 3' vorteilhaft, welche letzteren in
diesem Beispiel zwei Schrauben sind. Die Winkelverstellbarkeit, siehe
Figur 7, ist ebenfalls &hnlich, wie in Figur 4 gezeigt, nur dass der

10  Zapfen 16 zwischen einander gegentiberliegend paarig angeordneten
Gewindeldchernr fir die Schrauben 10' angeordnet ist.

Figur 5 zéigt mit dem  Drehpfeil o die Winkelverstellbarkeit des
15  Schneidenteils des an sich unverdrehbaren Werkzeuges an. Durch
diese Moglichkeit erspart man sich auch hier die Lagerhaltung meh-
rerer teuerer Werkzeuge. In Figur 7 sieht man den Schneidenteil 1
vom Polygonzapfen 16, also von oben her. Man erkennt die Schneide
1' des Schneidenteils 1, die in Richtung des Pfeiles « in verschiedene
20  Positionen des Polygonzapfens 16, der im Fithrungsteil 2 Aufnahme
findet, positioniert werden kann. Damit sind die Positionén e = (0°
45°, 90° etc.,, beim 8-Eck) realisierbar. Selbstverstindlich kénnen
auch andere Winkel vorgesehen sein und schliesslich kann durcb eine
andere Art von Formschluss, als hier dargestellt, -auch eine héhere

25 Auflésung der Winkeleinstellung erzielt werden.

Eine solche Ausfithrungsform zur Zentrierung und Winkelverstellung
eines Schneidenteils mit hoherer Auflésung zeigt Figur 8. Uber den
30 Polygon-Zapfen 16 ist zusédtzlich ein Polygonstick 16' angeordnet,
welches am ausseren Umfang ein vom inneren Polygon abweichendes
ausseres Polygon aufweist. Mit dieser Aﬁsfﬂhrungsform kénnen einer-
seits kleinere Polygonwinkel gesteckt werden, als das einzelne Poly-

gon zulassen wirde, andererseits kénnen Mischwinkel realisiert wer-
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den, die durch ein Polygon nicht mehr herstellbar sind (bspw. 32°).
Die Figuren 9A, 9B, 9C zeigen einige dieser Moglichkeiten. Wahrend
die Figuren 9A und 9B die Substitution eines n=24- und n=18-Poly-
gons durch Polygonsticke 16' mit n=6 und n=8 bzw. n=6 und n=9

5 zeigen, zeigt Figur 9C ein Polygonstick 16' fir einen Winkel, der
keine Substitution darstellt. Somit hat man zweierlei: die Substitution
von n=Ecken mit hoher Eckenzahl durch solche mit wesentlich klei-
nerer Eckenzahl und die Moglichkeit von Winkeleinstellungen, die
durch ein einziges Polygon nicht méglich wéren.

10

In Figur 10 ist der Querschnitt eines solches Polygonstiicks 16' mit
n=6/n=8 dargestellt. Ein auf diese Weise ausgestaltetes Polygonstiick
substituiert mit seinen 14 Flachen zum Beispiel ein n=24-Polygonzap-
15 fen (geméass Figur 9A) und hat eine Winkelschrittauflésung von 15°

(als kleinsten Winkel).

Figur 11 zeigt als Beispiel einen gemass der ersten Ausfihrungsform
20  gestalteten Schneidenteil in perspektivischer Ansicht. In dieser Form
wird er als Austauschteil dem Kaufer angeboten. Der Polygonzapfen
ist in diesem Beispiel als 8-Eck, die Schneide als Rechteck ausgestal-
tet. Das Materialvolumen-Verhaltnis des Polygonzapfens 16 zum
Schneidenteil 1' ist sichtbar gunstig. Bedenkt man, dass das Material
25 eine sehr harte und zahe Speziallegierung ist, so erkennt man unmit-
telbar die Moglichkeit der Einsparung nur schon tber das relativ
teuere Werkzeug-Material, von dem jetzt wesentlich weniger ver-

braucht werden muss.
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PATENTANSPRUCHE

1. Stanzwerkzeug mit einem Einspannteil (3,3"), einem Fih-
rungsteil (2) und einem Schneidenteil (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Teil (3') des Einspannteils
(3,3") und der Schneidenteil (1) am Fihrungsteil (2) losbar
angeordnet sind und dass der Schneidenteil (1,1) zumindest 5
von einem Teil (3') des Einspannteils (3,3') am Fih-
rungsteil festgehalten ist.

2. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 10
dass der Schneidenteil (1) und der Fihrungsteil (2) vom

Schaftteil (3,3') zusammengehalten und an diesem losbar
fixiert sind.

. 15
3. Stanzwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einspannteil (3,3') einen Spannschaft
(3) mit einem Spanngewinde (10) und einen verlangerten
Spannschaft (3') mit einem Gewinde (10') zum Einspannen
des Schneidenteils (1) aufweist. 20

4. Stanzwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der verliangerte Spannschaft (3') mit dem .Gewinde
(10') zum FEinspannen des Schneidenteils (1) fest am 25

Spannschaft (3) mit dem Spanngewinde (10) angeordnet
ist.
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5. Stanzwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der verlangerte Spannschaft (3') in einer Bohrung
(13) durch das Zentrum des Fuhrungsteils (2) in seiner

Gleitrichtung angeordnet ist.

6. Stanzwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen dem Fuhrungsteil (2) und
dem Schneidenteil (1) oder dem Spannschaft (3) ein Form-
schluss (16,16') vorgesehen ist, mit welchem eine bestimm- 10
te Winkelstellung (¢) des Schneidenteils (1) festgehalten

werden kann.

7. Losbarer Schneidenteil (1) zu einem Stanzwerkzeug gemaéss
Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schneidenteil (1) Mittel aufweist, um ihn am Fihrungsteil
(2) losbar anzuordnen und dass am Schneidenteil (1) ein in
eine  Ausnehmung im Fihrungsteil (2) passender Form- 5
schluss (16,16') vorgesehen ist, mit welchem der Schnei-
denteil (1) im Fuhrungsteil (2) zentriert und die Schneide
(1) in eine bestimmte Winkelstellung (o) des Schneiden-

teils (1) feststellbar ist.
10

8. Schneidenteil nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass am Schneidenteil (1} ein Formschluss (16,16'), der

zugleich Zentrieransatz ist, vorgesehen ist.
15

9. Schneidenteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Formschluss (16,16') als Polygon ausgebildet ist.

20
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Schneidenteil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Formschluss (16,16'), der zugleich Zentrieransatz
ist, als n-Eck-Zapfen ausgebildet ist.

Schneidenteil nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch

" gekennzeichnet, dass er einen Formschluss aus zwei Poly-
gonkérpern (16,16") aufweist.

Schneidenteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,

dass der eine Polygonkérper als n-Eck-Zapfen (16) und

der andere Polygonteil (16" als ein auf den n-Eck-Zapfen

aufsteckbaren Polygonring, mit einem Innenpolygon, das

verschieden vom Aussenpolygon ist, ausgestaltet ist.

Stanzwerkzeug zum Schneidenteil gemass einem der An-

spriche 7 ‘bis 12 passend, dadurch gekennzeichnet, dass

der Fihrungsteil (2) eine Ausnehmung aufweist, um mit
den Formschlussteilen (16,16') des Schneidenteils (1) einen
Formschluss zu bilden, durch welchen der Schneidenteil
(1) im Fihrungsteil (2) zentriert und die Schneide (1') in
eine bestimmte Winkelstellung (@) des Schneidenteils (1)
feststellbar ist.

Stanzwerkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Einspannteil (3,3') zum Befestigen des Schnei-
denteils (1) am Fﬁhfungsteil (2) vorgesehen ist, der am
Formschlussteil (16) angreift.

PCT/CH89/00101
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15. Stanzwerkzeug nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
dass Einspannteile (3,3") zum Befestigen des Schneiden-
teils (1) am Fihrungsteil (2) vorgesehen sind, die ausser-
halb des Formschlussteils (16) angreifen.
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